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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Zapf-
kopf zum Anschluss an ein Fass gemal den Merkmalen
im Oberbegriff von Patentanspruch 1.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Getranke-
schankanlagen bekannt. Hierzu werden Getranke, bei-
spielsweise in Form von nichtalkoholischen oder aber
alkoholischen Getranken in Gebinden, insbesondere in
Fassern bereitgestellt. Die Getranke sind somit von einer
Abfllistation zu einer Schankstelle, beispielsweise in ei-
nem Wirtshaus, in GroRenmengen von Fassern zwi-
schen 10 bis 150 Litern beférderbar. Um nunmehr das
Getrank aus dem Fass in ein Glas zu beférdern, werden
Schankanalagen eingesetzt. Hierzu wird ein Zapfkopf
auf ein Fass aufgesetzt und anschlieflend durch Betati-
gung eines Verriegelungsmechanismusses ein Stéf3elin
Richtung zu dem Fass geschoben. Hierdurch wird der
Zapfkopf an das Fass angeschlossen.

[0003] Damit nunmehr das Getrdnk aus dem Fass
durch den Zapfkopf in die Schankanlage beférdert wird,
wird ein Spanngas welches auch als Treibgas bekannt
ist, aus dem Spanngasbehalter in den Zapfkopf Uber-
fuhrt, von dem Zapfkopf in das Fass geleitet und hier-
durch ein derartiger Uberdruck in dem Fass erzeugt,
dass das Getrank aus einer Getrankeabfiihrleitung des
Zapfkopfes zu der Schankanlage beférdert wird. Wird
nunmehr der Schankhahn geéffnet, so strémt das Ge-
trank aus dem Fass aus und das sich entleerende Volu-
men im Fass wird mit Spanngas aufgefiillt. Ein solcher
Zapfkopf ist beispielsweise aus der DE 412 817 A1 be-
kannt.

[0004] Aus der DE 43 03 461 C1 ist ein Zapfkopf flr
KEG-Armaturen bekannt, der aus einem Kunststoff her-
gestellt wird. Einstlickig verbunden mit dem Zapfkopf ist
eine Federzunge, mit der ein Betatigungshebel arretiert
werden kann. Bei einem Uberdruck ist der Zapfkopf der-
art ausgebildet, dass der Werkstoff nachgibt und somit
der Zapfkopf als Uberdruckventil dient.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen aus dem Stand der Technik bekannten Zapfkopf
deutlich kostenglinstiger und zugleich ausreichend ro-
bust herzustellen.

[0006] Die zuvor genannte Aufgabe wird erfindungs-
gemal mitden Merkmalen gemaR Patentanspruch 1 ge-
l6st. Vorteilhafte Ausfihrungsvarianten sind Gegen-
stand der abhangigen Patentanspriiche.

[0007] Der erfindungsgemalRe Zapfkopf zum An-
schluss an ein Fass, insbesondere fiir eine Schankanla-
ge, wobei der Zapfkopf einen Zapfkdrper aufweist und in
dem Zapfkopfkorper eine Spanngaszufuhrleitung und ei-
ne Getrankeabfihrleitung ausgebildet sind und in den
Zapfkopfkorper ein beweglicher StéRel angeordnet ist,
wobei an dem Zapfkopfkdrper ein schwenkbarer Griff an-
geordnet ist und der Griff mit dem StéRel kinematisch
gekoppeltist, istdadurch gekennzeichnet, dass der Zapf-
kopfkorper werkstoffeinheitlich und einstlickig aus einem
faserverstarktem Kunststoff ausgebildet ist.
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[0008] Der erfindungsgemaRe Zapfkopf zeichnet sich
somit insbesondere dadurch aus, dass er nur wenige
Bauteile bendtigt, um seine Funktion zu erfiillen.

[0009] Erfindungswesentlicher Vorteil ist, dass der
Zapfkopfkorper selbst, ohne FestigkeitseinbulRen und
bei gleicher Lebensdauererwartung und mechanischen
Eigenschaften aus einem glasfaserverstarktem Kunst-
stoff, insbesondere aus einem glasfaserverstarktem Po-
lyamid ausgebildet ist. Hierdurch bietet sich der Vorteil,
dass gegeniiber dem Stand der Technik bekannten Zapf-
kopfkérpern, welche aus metallischen Werkstoffen aus-
gebildet sind eine hohe Formgebungsfreiheit bereitge-
stellt wird, bei gleichzeitig deutlich glinstigeren Herstel-
lungskosten, zum einen in der Bereitstellung des Roh-
materials, zumanderen in der Herstellung bzw. Fertigung
des Zapfkopfkorpers. Der Zapfkopfkorper kann dabeiim
Rahmen der Erfindung auch aus mehreren werkstoffe-
inheitlichen Teilen kunststoffgeschweillt oder geklebt
sein, so dass er nach Abschluss des Fligevorganges ein-
stiickig ist.

[0010] Erfindungsgemal werden dann an den Zapf-
kopfkdrper der Griff angesetzt, der Sté3el eingesetzt so-
wie die Zu- und Abfiihrleitungen montiert, unter gleich-
zeitiger Eingliederung von verschiedenen Dichtmitteln.
[0011] Insbesondere wird dabei ein Spanngas durch
die Spanngasleitung geftihrt, welches einen Druck von
0,1 bar bis 10 bar, insbesondere von 0,5 bis 7,8 bar und
besonders bevorzugt von 0,6 bis 3,7 bar aufweist. Mithin
ist es mit dem erfindungsgemafRen Zapfkopf moglich,
Spanngas fir alle gédngigen Getranketypen durchzulei-
ten.

[0012] Der erfindungsmaRe Zapfkopfkérper wird ins-
besondere als Kunststoffspitzgussbauteil hergestellt,
wobei der Faseranteil des faserverstarkten Kunststoffes
insbesondere zwischen 5 und 45% besonders bevorzugt
zwischen 10 und 40% und ganz besonders bevorzugt
von 15 bis 35% ganz besonders bevorzugt 25 bis 35%
betragt. Der Kunststoff, insbesondere das Polyamid ist
als lebensmittelechter Werkstoff zu wahlen, insbesonde-
re hydrolysebestandig. Hierdurch wird es ermdglicht,
dass der Werkstoff durch die guten und mit hoher Resis-
tenz versehenen Festigkeitseigenschaften den Sicher-
heitsanforderungen an druckfiihrenden und druckleiten-
den Bauteilen genlgt. Durch die gleichzeitige Lebens-
mittelechtheit, und die Hydrolysestabilisation ist zudem
auch sichergestellt, dass der getrankeleitende Zapfkopf
den Anforderungen der Zertifizierung fur die Lebensmit-
telindustrie genugt.

[0013] Weiterhin weist der faserverstarkte Kunststoff
insbesondere Glasfasern auf. Im Rahmen der Erfindung
ist es jedoch auch mdglich Karbonfasern, Aramidfasern,
Basaltfasern und/oder Metallfasern als Faserverstéar-
kung in den Kunststoff einzubinden. Die Fasern kénnen
dabei als Roving oder Faserbiindel ausgebildet sein und
bevorzugt um den Grundkdrper gewickelt werden. Alter-
nativ kénnen die Fasern auch als kurze Faserstulicke ein-
gebrachtsein, bevorzugtdirekt in einem Kunststoffspritz-
prozess.
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[0014] Weiterhin weist insbesondere der Faserver-
starkte Kunststoff nachfolgende mechanische Eigen-
schaften auf, insbesondere eine Bruchdehnung zwi-
schen 100 und 300 MPa, besonders bevorzugt eine
Bruchdehnung von 150 bis 250 MPa. Weiterhin ist es
von Vorteil wenn der faserverstarkte Kunststoff ein Zug-
modul von 8000 bis 12000 MPa, insbesondere 9000 bis
11000 MPa aufweist. Insbesondere weist der faserver-
starkte Kunststoff weiterhin eine Dichte zwischen 1000
und 1500 kg/m3, bevorzugt zwischen 1300 und 1400
kg/m3 auf. Ferner ist es von Vorteil, wenn der glaserver-
starkte Kunststoff eine Verarbeitungsschwindung in
FlieRrichtung von 0,3 bis 1,3% auf 2mm und quer zur
FlieRrichtung von 0,9 bis 1,3%, insbesondere von 1,0 bis
1,2% auf 2mm aufweist.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsva-
riante der vorliegenden Erfindung ist der schwenkbare
Griff an dem Zapfkopfkérper von einer Ausgangsposition
in eine Verriegelungsposition Uberfuhrbar, wobei der
Griff in der Verriegelungsposition ber eine in dem Griff
befindliche Rastautomatik an dem Zapfkopfkdrper selbst
verriegelbar ist. Hier ist es mdglich zunachst den Zapf-
kopf auf ein Fass aufzusetzen und durch Ausfiihren der
Schwenkbewegung des Griffes den Zapfkopf an dem
Fass anzuschlieRen. Insbesondere wird hierzu der St6-
Relin axialer Richtung zumindest abschnittsweise in das
Fass hinein bewegt, wodurch zum einen die Spanngas-
leitung mit dem Fass und zum anderen das Fass mit der
Getrankeabfihrleitung in fluidleitende Verbindung ge-
bracht wird.

[0016] Zwischen dem Griff und dem Zapfkopfkorper ist
erfindungsgemal mindestens eine Ruckstellfeder ein-
gegliedert, die bei Entriegelung der Rastautomatik den
Griff in Richtung der Ausgangsposition Uberfuhrt. Hier-
durch wird sichergestellt, dass der Griff keine ungewollte
Fehlstellung einnimmt und es somit zu einem unkontrol-
lierten Austreten von Spanngas, insbesondere von CO2
oder aber auch von dem Getradnk kommen kann. Insbe-
sondere bei einem von dem Fass abgekoppelten Zapf-
kopf, wird somit stets der Griff in Richtung der Ausgangs-
position, ganz besonders bevorzugt in die Ausgangspo-
sition Uberfiihrt, so dass der St6Rel die Spanngaszufiihr-
leitung in dem Zapfkopfkdrper gasdicht gegeniiber der
Umgebung verschlief3t. Dies ist ein besonderes Sicher-
heitsmerkmal, da hierdurch sichergestellt wird, dass kein
Spanngas aus dem Zapfkopf unkontrolliert und/oder un-
gewollt austreten kann.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsva-
riante des erfindungsgemalen Zapfkopfes sind an dem
Griff zwei Entriegelungsklinken vorgesehen, wobei die
Rastautomatik durch Betatigen mindestens einer Entrie-
gelungsklinke entriegelbar ist. Die Entriegelungsklinken
stehen insbesondere in einem derartigen Wirkzusam-
menhang, dass sowohl die eine, als auch die andere Ent-
riegelungsklinke unabhangig voneinander betatigbar
sind und jeweils durch ein Betatigen der einen oder aber
der anderen Entriegelungsklinke die Rastautomatik ent-
riegelt wird. Die Rastautomatik wird jedoch auch bei
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gleichzeitigem Betéatigen beider Entriegelungsklinken,
auch bei Betatigen der beiden Entriegelungsklinken mit
unterschiedlicher Intensitat, entriegelt. Es erleichtet die
Handhabbarkeit, da der Zapfkopf somit sowohl fir
Rechts- als auch Linkshander gleichsam bedienbar ist,
als auch in komplizierten Einbausituationen durch einen
anwendenden Monteur leicht erreichbar ist und die Rast-
automatik entriegelbar ist. Als besonders bevorzugte
Ausflhrungsvariante ist eine Entriegelungsklinke auf je-
weils einer Seitenflache des Griffs angeordnet, so dass
mindestens eine Entriegelungsklinke durch einen Zeige-
finger oder durch einen Daumen bei umgreifen des Grif-
fes mit einer Hand durch einen anwendenden Monteur
leicht erreichbar ist.

[0018] Als weitere vorteilhafte Ausfihrungsvariante
der vorliegenden Erfindung ist insbesondere auch der
StoRel einteilig und werkstoffeinheitlich aus einem
Kunststoff ausgebildet, insbesondere aus einem faser-
verstarkten Kunststoff, ganz besonders bevorzugt aus
einem faserverstarkten Polyamid, wobei zwischen dem
StoRel und dem Zapfkopfkdrper mindestens ein Dicht-
mittel eingegliedert ist. Aus dem Stand der Technik be-
kannte StoRel sind ausschlieRlich aus metallischen
Werkstoffen ausgebildet, wobei es zur Fertigung der St6-
Rel Rohmaterial und/oder Halbzeuge bedarf, die vonein-
ander verschiedene Querschnitte aufweisen. Diese wer-
den dann aufwendig vorbearbeitet und miteinander ge-
koppelt, beispielsweise durch ein Lo6t- oder aber
Schweillverfahren, oder auch verdichtet oder ver-
schraubt sind.

[0019] Durch den erfindungsgemaRen StoRel, der als
separates Bauteil von dem Zapfkopfkérper, jedoch fir
sich werkstoffeinheitlich und einstlickig aus einem Kunst-
stoff insbesondere aus einem faserverstarkten Kunst-
stoff, ganz besonders bevorzugt aus einem faserver-
starktem Polyamid ausgebildet ist, ist es mdglich diesen
im Spritzgusverfahren herzustellen. Durch Optimierung
der SpritzgulRform, kann ebenfalls auf eine Nachbear-
beitung, beispielsweise durch ein spanabhebendes Ver-
fahren, verzichtet werden. Das SpritzguRBverfahren er-
moglicht zugleich hohe Formgebungsfreiheitsgerade,
weshalb der StéRel optimal an den Zapfkopfkdrper an-
passbar ist. Der StdRel selbst ist dann im Rahmen der
Erfindung kinematisch mit dem schwenkbaren Giriff ge-
koppelt, so dass der in den Zapfkopfkorper eingesetzte
StéRel eine Bewegung in Axialrichtung ausfihrt.

[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsva-
riante der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass
in dem Zapfkopfkdrper ein Anschlussstutzen zur Koppe-
lung mit der Spanngaszufiihrleitung vorgesehen ist, wo-
bei der Anschlussstutzen als separates Bauteil herge-
stellt ist, insbesondere aus einem Kunststoff, ganz be-
sonders bevorzugt aus einem Polyamid und insbeson-
dere aus einem faserverstarktem Kunststoff und beson-
ders bevorzugt aus einem faserverstarktem Polyamid,
wobei der Anschlussstutzen dann mit dem Zapfkopfkdr-
per stoffschliissig gekoppelt ist. Bevorzugt erfolgt die
stoffschliissige Koppelung durch einen Klebevorgang
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und/oder durch einen KunststoffschweiRvorgang. Die-
ses Merkmal ermdglicht es zunachst den Zapfkopfkorper
in groRer Stlickzahl einheitlich herzustellen, wodurch die
Kosten pro Stlick deutlich gesenkt werden. Gleichzeitig
istes jedoch méglich, verschiedene am Markt befindliche
Anschlussmdglichkeiten mit dem Zapfkopfkdrper zu kop-
peln. Beispielsweise sind dies Halbzoll, Flinfachtelzoll
oder Dreiachtelzoll Gewinde, wobei die Anschlussmoég-
lichkeiten sowohl mannlich als auch weiblich ausgebildet
sein kdnnen, mithin ein Auengewinde oder aber ein In-
nengewinde aufweisen kénnen. Hier ist es mdglich den
Anschlussstutzen als separates Bauteil aus dem bevor-
zugt gleichen Werkstoff auszubilden, aus dem der Zapf-
kopfkorper selbst ausgebildet ist. Der Anschlussstutzen
wird dann mit dem Zapfkopftkdrper gekoppelt, insbeson-
dere gasdicht gekoppelt, wobei die Koppelung insbeson-
dere stoffschlissig erfolgt. Somit kdnnen die Anschluss-
stutzen separat von dem Zapfkopfkérper zunachst her-
gestellt werden und im Anschluss daran an die jeweiligen
Kundenspezifikationen des Zapfkopfes durch Koppe-
lung von Anschlussstutzen mit dem Zapfkopfkérper an-
gepasst werden.

[0021] Weiterhin besonders bevorzugtistin dem Zapf-
kopfkdrper selbst eine Innenmantelflache, insbesondere
ein zylindrischer Hohlraum ausgebildet, der als Lauffla-
che des beweglichen StéRels dient. Besonders bevor-
zugt ist im Rahmen der Erfindung eine mittlere Rauheit
RA der Laufflache kleiner gleich 1,6 um, besonders be-
vorzugt zwischen 0,6 pm und 0,1 um. Dies bildetim Rah-
men der Erfindung einen optimalen Zusammenhang zwi-
schen einfacher Beweglichkeit des StdRels, optimaler
Abdichtung der an dem St6Rel befindlichen Dichtungen
und Langlebigkeit des Zapfkopfes.

[0022] Weiterhin besonders bevorzugt ist der Kunst-
stoff Polyamid oder aber auf Polyamidbasis oder alter-
nativ ein Polybutylenterephthalat bzw. auf dessen Basis
ausgebildet.

[0023] BevorzugtweistderKunststoff ein E-Modul zwi-
schen 8.000 MPa und 12.000 MPa, insbesondere zwi-
schen 9.000 MPa und 11.000 MPa und ganz besonders
bevorzugt zwischen 9.500 MPa und 10.500 MPa auf. Die
Bruchdehnung liegt weiterhin bevorzugt zwischen 2 %
und 4 % und insbesondere zwischen 2,5 % und 3,5 %.
Der Kunststoff weist weiterhin eine Schlagzahigkeit bei
minus 30°C zwischen 60 kJ/m2 und 100 kJ/m?2, insbe-
sondere zwischen 65 kJ/m2 und 80 kJ/m2 und ganz be-
sonders von 70 kJ/m2 bis 75 kJ/mZ2 auf. Durch die vor-
genannten Werkstoffangaben wird in Verbindung mit der
Faserverstarkung ein Zapfkopf bereitgestellt, der die
Druck- und Dichtigkeitsanforderungen der Getrankeher-
steller sowie gesetzlich vorgegebene Druck- und Dich-
tigkeitsanforderung erfillt und zugleich die Mdglichkeit
bietet, die Anforderungen an die Lebensmittelechtheit zu
gewabhrleisten.

[0024] Weitere Vorteile, Merkmale, Eigenschaften und
Aspekte der vorliegenden Erfindung sind Bestandteil der
nachfolgenden Beschreibung. Bevorzugte Ausfiihrungs-
varianten werden in den schematischen Figuren darge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

stellt. Diese dienen dem einfachen Einverstandnis der
Erfindung. Es zeigen:

Figur 1 einen erfindungsgemafien Zapfkopf
in einer perspektivischen Ansicht,
Figur 2 den Zapfkopf in Explosionsdarstel-

lung ohne St6Rel,
Figur 3aund b  den erfindungsgeméafien Zapfkopf in
einer Schnittansicht mit eingesetztem
Stolel,
Figur 4 den erfindungsgemafien Zapfkopf mit
verschiedenen Anschlussstutzen,
Figur 5a bis d den erfindungsgemafen Zapfkopf in
einer Draufsicht sowie verschiedenen
Verriegelungsmoglichkeiten der Ent-
riegelungsklinken und
Figur 6 eine Draufsicht auf den erfindungsge-
maflen Zapfkopf mit einem Griff in
Schnittansicht.

[0025] IndenFigurenwerden fiir gleiche oder dhnliche
Bauteile dieselben Bezugszeichen verwendet, auch
wenn eine wiederholte Beschreibung aus Vereinfa-
chungsgrinden entfallt.

[0026] Figur 1 zeigt einen erfindungsgemaflen Zapf-
kopf 1 in einer perspektivischen Ansicht. Der Zapfkopf 1
weist dabei einen Zapfkopfkorper 2 auf, wobei an dem
Zapfkopfkorper 2 schwenkbar ein Griff 3 angeordnet ist.
An dem Giriff 3 sind Entriegelungsklinken 4 ausgebildet,
die ein Entsperren einer nicht ndher dargestellten Rast-
automatik erméglichen. Ferner istin dem Zapfkopfkorper
2 ein St6Rel 5 angeordnet, der in Axialrichtung A relativ
zu dem Zapfkopfkdrper 2 bewegbar ist. Weiterhin ist an
dem Zapfkopfkérper 2 ein Anschlussstutzen 6 fiir eine
nicht ndher dargestellte Spanngasleitung angeordnet.
Durch den Anschlussstutzen 6 ist es moglich ein Spann-
gas in den Zapfkopf 1 Uber eine Spanngaszufiihrleitung
7 einzuleiten. Das Spanngas stromt dann in ein Fass ein
und driickt ein Getrank durch den St6Rel 5 Uber eine
Getrankeabfihrleitung 8 aus dem Fass in Richtung zu
der Schankanlage aus.

[0027] Figur 2 zeigt den Zapfkopfkdrper 2 mit Griff 3 in
Explosivdarstellung, wobei zu erkennen ist, dass zwi-
schen dem Griff 3 und dem Zapfkopfkorper 2 zwei Federn
9 eingegliedert sind. Die Federn 9 sind zum einen mit
einem Fortsatz in dem Zapfkopfkdrper 2 nicht néher dar-
gestellt arretiert und Gben bei Herunterdrlicken des Girif-
fes 3 aus der in Figur 1 dargestellten Ausgangsposition
eine Federkraft derart aus, dass der Griff 3 wieder in Rich-
tung der Ausgangsposition zurtickbeférdert wird. Ein ver-
sehentlich heruntergedruckter Griff 3 fihrt somit nicht zu
einem Ausstromen des Spanngases.

[0028] Figur 3a zeigt eine Querschnittsansicht durch
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den erfindungsgemafRen Zapfkopf 1. Hierbei ist gut zu
erkennen, dass der StéRel 5 und der Zapfkopfkorper 2
zweivoneinander verschiedene Bauteile sind, die jedoch
jeweils einstiickig und werkstoffeinheitlich ausgebildet
sind. Durch Ausflihren einer Schwenkbewegung S des
Griffes 3 ist es mithin mdglich, dass der StoéR3el 5 in ein-
gezeichneter Axialrichtung A auf die Bildebene bezogen
nach unten bewegt wird und somit mit einem unteren
Ende 11 in ein nicht naher dargestelltes Fass zumindest
teilweise zum Eingriff kommt. Uber die Spanngaszufiihr-
leitung 7 kann dann Spanngas in das Fass eintreten und
das in dem Fass befindliche Getrank Uber die Getranke-
abflhrleitung 8 des StoRels 5 zu der Zapfanlage abge-
fuhrt werden. Damit der Griff 3 in der in Figur 3 darge-
stellten Ausgangsposition aber auch in einer in Figur 3
nicht dargestellten Verriegelungsposition arretierbar ist,
weisen die Entriegelungsklinken einen Sperrfortsatz 12
auf, wobei der Sperrfortsatz 12 in eine jeweilige Ausneh-
mung 13 an dem Zapfkopfkérper 2 zum Eingriff kommt
und dort verriegelt. Durch Betatigung mindestens einer
Entriegelungsklinke ist es moglich den Sperrfortsatz 12
aus der Ausnehmung herauszuziehen und durch die in
Figur 2 dargestellten Federn bewegt sich der Griff 3 im-
mer in Schwenkrichtung wieder zu der in Figur 3a dar-
gestellten Ausgangsposition zuriick. Mindestens jedoch
wird immer eine untere Dichtung 14 des StoRels 5 derart
in den Zapfkopfkdrper 2 eingefahren, dass sie gasdicht
mit einer unteren Zylinderflache 15 des Zapfkopfkdrpers
2 zur Anlage kommt, so dass kein Spanngas Uber die
Spanngaszufihrleitung 7 in das Fass oder die Umge-
bung entweichen kann.

[0029] Figur 3b zeigt die gleiche Schnittansicht wie Fi-
gur 3a, mit dem Unterschied, dass der Griff 3 in eine
Absperrposition bzw. Verriegelungsposition gebrachtiist.
Der StéRel 5 ist dabei relativ gegentiber dem Zapfkopf-
képer 2 in Axialrichtung A nach unten ausgefahren. Die
Entriegelungsklinke 4 ist in die untere Ausnehmung 13
eingerastet. Die untere Dichtung 14 ist dabei derart aus
der unteren Zylinderflache 15 des Zapfkopfkorpers 2
ausgefahren, dass das Spanngas entlang des StoRels
in das nicht naher dargestellte Fass strémen kann.
[0030] FerneristinFigur3b dargestellt die innere Lauf-
flache 22 fiir den beweglichen StdRel 5. Diese weist be-
sonders bevorzugt die zuvor beschriebene mittlere Rau-
heit RA auf, so dass ein Verklemmen und Verrasten des
StdRels 5 vermieden ist, bei gleichzeitiger hoher Pass-
genauigkeit und gutem Stick-Slip-Verhalten der entspre-
chenden Dichtungen 14, 23, wenn diese Uber die Lauf-
flache 22 gleiten.

[0031] Figur 4 zeigt einen weiteren Aspekt der vorlie-
genden Erfindung. Es ist méglich einen jeweiligen An-
schlussstutzen 6 in den Zapfkopfkérper 2 einzusetzen
und mitdiesemzu verschweilRen oder zu verkleben. Hier-
durch ist es méglich den Zapfkopfkdper 2 als einheitli-
ches Bauteilin gréRerer Stiickzahl herzustellen, wodurch
die Produktionskosten sinken und dann durch jeweilige
Wahl des Anschlussstutzens 6 beispielsweise mit Au-
Rengewinde oder aber Innengewinde derart zu konfek-
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tionieren, dass er den Kundenwtinschen entspricht. Hier-
zu weist ein jeweiliger Anschlussstutzen 6 einen Fortsatz
16, insbesondere zylinderférmig auf, der in eine Aufnah-
medffnung 17 des Zapfkopfkdrpers 2 zumindest teilwei-
se eingefuhrt wird und dann in diesem verklebt und/oder
verschweilRtwird. Insbesondere istder Anschlussstutzen
6 aus dem gleichen Werkstoff ausgebildet, aus dem auch
der Zapfkopfkérper 2 ausgebildet ist.

[0032] Figur 5a bis d erlautert weiterhin das Funktions-
prinzip der Entriegelungsklinken. So ist in der Figur 5a
eine Draufsicht auf den erfindungsgemaRen Zapfkopf 1
gezeigt, mit zwei jeweils ausgefahrenen Entriegelungs-
klinken 4. GemaR Figur b und cist es mdéglich jeweils nur
eine Entriegelungsklinke 4 einzudriicken, und dennoch
die Arretierposition zu entriegeln. GemaR Figur 5d ist
ebenfalls moéglich, beide Entriegelungsklinken 4 einzu-
driicken um ebenfalls den Griff 3 aus der Arretierposition
zu entriegeln. Hierzu sind die beiden Entriegelungsklin-
ken 4 kinematisch untereinander derart gekoppelt, dass
der in Figur 5 nicht ndher dargestellte Rastmechanismus
sowohl durch die auf die Bildebene bezogene linke aber
auch rechte Entriegelungsklinke 4 jeweils entriegelbar
ist.

[0033] Figur 6 zeigt weiterhin den erfindungsgemafien
Zapfkopf 1 in einer Draufsicht von oben in einem Teil-
schnitt mit geschnittenem Griff 3. Gut zu erkennen ist,
dass der Griff 3 ebenfalls werkstoffeinheitlich, insbeson-
dere einstlickig ausgebildet ist, wodurch auch wiederrum
die Herstellungskosten sowie die Montagekosten gering
ausfallen. Bevorzugt ist auch der Griff 3 aus faserver-
starktem Polyamid ausgebildet. So ist es durch Einflhr-
schragen 18 an dem Griff 3 mdglich, diesen auf einsti-
ckig an dem Zapfkopfkérper 2 ausgebildeten Querbolzen
19 formschlissig, jedoch drehbar, zu arretieren. Zwi-
schen Griff 3 und Zapfkopfkérper 2 eingegliedert ist die
in Figur 2 dargestellte Feder 9, die den Griff 3 immer
wieder in die Ausgangsposition Uberfiihrt. Ferner weist
der Griff 3 StoRelbolzen 20 auf, die in eine in Figur 3
dargestellte Nut 21 des StéRels 5 eingreifen und somit
die Axialbewegung A des StdRels 5 bei Ausfihren der
Schwenkbewegung S des Griffes 3 ermdglichen. Mithin
bilden die StéRelbolzen 20 mit der Nut 21 einen form-
schlissigen Eingriff.

Bezugszeichen:

[0034]

1- Zapfkopf

2- Zapfkopfkorper

3- Griff

4 - Entriegelungsklinken
5- StoRkel

6 - Anschlussstutzen

7- Spanngaszufihrleitung
8- Getrankeabfiihrleitung
9- Feder

10 - Fortsatz
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11-  unteres Ende zu 5

12 -  Sperrfortsatz

13-  Ausnehmung

14 - untere Dichtung zu 5

15-  untere Zylinderflache

16 -  zylinderférmige Fortsatz

17 - Aufnahmedffnung

18 -  Einfuhrschrage

19-  Querbolzen

20-  StoRelbolzen

21- Nutzub

22 - Laufflache

23 -  Dichtung

A- Axialrichtung

S- Schwenkbewegung

RA - Rauheit

Patentanspriiche

1. Zapfkopf (1) zum Anschluss an ein Fass, insbeson-
dere fiir eine Schankanlage, wobei der Zapfkopf (1)
einen Zapfkopfkorper (2) aufweist und in dem Zapf-
kopfkdrper (2) eine Spanngaszufihrleitung (7) und
eine Getrankeabfihrleitung (8) ausgebildet sind und
in dem Zapfkopfkorper (2) ein beweglicher StéRel
(5) angeordnet ist, wobei an dem Zapfkopfk&rper (2)
ein schwenkbarer Griff (3) angeordnet ist und der
Griff (3) mit dem StéRel (5) kinematisch gekoppelt
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Zapfkopf-
koérper (2) werkstoffeinheitlich und einstiickig aus ei-
nem faserverstarkten Kunststoff ausgebildet ist.

2. Zapfkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass Spanngase durch die Spanngasleitung
fUhrbar sind, die einen Druck von 0,01 bis 10 bar,
insbesondere von 0,5 bis 7,8 bar, besonders bevor-
zugt von 0,6 bis 3,7 bar aufweisen.

3. Zapfkopfnach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zapfkopfkorper (2) als Spritz-
gussbauteil ausgebildet ist, insbesondere mit einem
Faseranteil zwischen 5 und 45%, bevorzugt zwi-
schen 10 und 40%, besonders bevorzugt von 15 bis
30%.

4. Zapfkopf nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff
hydrolysestabilisiert ist und insbesondere eine
Bruchdehnung zwischen 100 und 300MPa, insbe-
sondere 150 bis 250MPa aufweist.

5. Zapfkopf nach einem der vorangehenden Anspri-

che, dadurch gekennzeichnet, dass der schwenk-
bare Griff (3) von einer Ausgangsposition in eine Ver-
riegelungsposition Gberfiihrbar ist, wobei der Griff (3)
in der Verriegelungsposition tber eine in dem Griff
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10.

10

(3) befindliche Rastautomatik an dem Zapfkopfkor-
per (2) verriegelbar ist, wobei mindestens eine Riick-
stellfeder (9) zwischen dem Giriff (3) und dem Zapf-
kopfkdrper (2) eingegliedert ist, die bei Entriegelung
der Rastautomatik den Griff (3) in Richtung der Aus-
gangsposition Uberfiihrt.

Zapfkopf nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Giriff
(3) zwei Entriegelungsklinken (4) vorgesehen sind,
wobei die Rastautomatik durch Betatigen mindes-
tens einer Entriegelungsklinke (4) entriegelbar ist,
insbesondere istjeweils eine Entriegelungsklinke (4)
auf jeder Seite des Griffes (3) angeordnet.

Zapfkopf nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Stol3el (5)
einteilig und werkstoffeinheitlich aus einem Kunst-
stoff ausgebildet ist, insbesondere aus einem faser-
verstarktem Kunststoff, bevorzugt aus einem faser-
verstarktem Polyamid, wobei zwischen dem StéRel
(5) und dem Zapfkopfkérper (2) mindestens ein
Dichtmittel (14) eingegliedert ist.

Zapfkopf nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Zapf-
kopfkdrper (2) ein Anschlussstutzen (6) zur Koppe-
lung mit einer Spanngaszufihrleitung (7) vorgese-
hen ist, wobei der Anschlussstutzen (6) als separa-
tes Bauteil hergestellt ist, insbesondere aus Kunst-
stoff, und mit dem Zapfkopfkérper (2) stoffschlissig
gekoppelt ist, bevorzugt durch Kleben und/oder
Kunststoffschweillen.

Zapfkopf nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Zapf-
kopfkdrper (2) eine Innenmantelflache als Lauffla-
che (22) fur den beweglichen StéRel (5) ausgebildet
ist, wobei die mittlere Rauheit (RA) der Laufflache
(22) kleiner gleich 1,6 pm ist.

Zapfkopf nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der faserver-
starkte Kunststoff als Polyamid oder als Polybuty-
lenterephthalat ausgebildet ist.

Claims

Tap head (1) for connection to a barrel, in particular
for a dispensing system, wherein the tap head (1)
has a tap head body (2) and a span gas supply line
(7) and a beverage supply line (8) are formed in the
tap head body (2) and a movable plunger (5) is ar-
ranged in the tap head body (2), wherein a swivel
handle (3) is arranged on the tap head body (2) and
the handle (3) is kinematically coupled with the
plunger (5), characterised in that the tap head body
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(2) is material-uniform and is integrally formed from
a fibre-reinforced plastic.

Tap head according to claim 1, characterised in
that span gases can be guided through the span gas
supply line, which have a pressure of 0.01 to 10 bar,
in particular from 0.5 to 7.8 bar, particularly preferred
from 0.6 to 3.7 bar.

Tap head according to claim 1 or 2, characterised
in that the tap head body (2) is designed as an in-
jection moulded component, in particular with a fibre
content between 5 and 45%, preferably between 10
and 40%, particularly preferred between 15 and
30%.

Tap head according to any one of the preceding
claims, characterised in that the plastic is hydroly-
sis stabilised and in particular has a breaking elon-
gation between 100 and 300MPa, in particular 150
to 250MPa.

Tap head according to any one of the preceding
claims, characterised in that the swivel handle (3)
can be transferred from an initial position into a lock-
ing position, wherein the handle (3) can be locked in
the locking position on the tap head body (2) by
means of an automatic catch mechanism located on
the handle (3), wherein at least one return spring (9)
is incorporated between the handle (3) and the tap
head body (2), which conveys the handle (3) in the
direction of the initial position when the automatic
catch mechanism releases.

Tap head according to any one of the preceding
claims, characterised in that two release catches
(4) are provided on the handle (3), wherein the au-
tomatic catch mechanism can be released by actu-
ating at least one of the release catches (4), in par-
ticular one release catch (4) is arranged on each side
of the handle (3).

Tap head according to any one of the preceding
claims, characterised in that the plunger (5) is ma-
terial-uniform and integrally formed from a plastic, in
particular from a fibre-reinforced plastic, preferably
from a fibre-reinforced polyamide, wherein at least
one sealing means (14) is incorporated between the
plunger (5) and the tap head body (2).

Tap head according to any one of the preceding
claims, characterised in that a connecting piece (6)
is provided on the tap head body (2) for coupling with
a span gas supply line (7), wherein the connecting
piece (6) is manufactured as a separate component,
in particular from plastic, and is connected to the tap
head body (2) in a firmly bonded manner, preferably
by gluing and/or plastic welding.
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9.

10.

Tap head according to any one of the preceding
claims, characterised in that an inner lateral sur-
face is configured as a bearing surface (22) for the
movable plunger (5)inthe tap head body (2), wherein
the mean roughness (RA) of the bearing surface (22)
is less than or equal to 1.6 pm.

Tap head according to any one of the preceding
claims, characterised in that the fibre-reinforced
plastic is designed as polyamide or polybutylene
terephthalate.

Revendications

Téte de soutirage (1) destinée au raccordement a
un fat, en particulier pour une installation de débit de
boissons,

dans laquelle la téte de soutirage (1) comporte un
corps de téte de soutirage (2) et dans laquelle une
conduite d’alimentation en gaz propulseur (7) ainsi
qu’une conduite d’évacuation de boisson (8) sont
congues dans le corps de téte de soutirage (2) et un
poussoir mobile (5) est agencé dans le corps de téte
de soutirage (2)

et dans laquelle une poignée pivotante (3) est agen-
cée surle corps de téte de soutirage (2) et la poignée
(3) est dans un couplage cinématique avec le pous-
soir (5),

caractérisée en ce que le corps de téte de soutirage
(2) est réalisé avec un seul matériau et d’'une seule
piéce en un plastique renforcé par des fibres.

Téte de soutirage selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que des gaz propulseurs peuvent étre
conduits a travers la conduite de gaz propulseur et
présentent une pression comprise entre 0,01 et 10
bar, en particulier entre 0,5 et 7,8 bar, notamment
de préférence entre 0,6 et 3,7 bar.

Téte de soutirage selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce que le corps de téte de soutirage
(2) est réalisé comme une piéce moulée par injec-
tion, en particulier avec une proportion de fibres com-
prise entre 5 et 45 %, de préférence entre 10 et 40
%, notamment de préférence entre 15 et 30 %.

Téte de soutirage selon'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que le plastique est
stabilisé a I'hydrolyse et présente en particulier un
allongement a la rupture compris entre 100 et 300
MPa, en particulier entre 150 et 250 MPa.

Téte de soutirage selon'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que la poignée pivo-
tante (3) peut passer d’'une position initiale a une
position de verrouillage, la poignée (3) dans la posi-
tion de verrouillage pouvant étre verrouillée au ni-
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veau du corps de téte de soutirage (2) par I'intermé-
diaire d’'un mécanisme automatique d’arrét situé
dans la poignée (3), au moins un ressort de rappel
(9) étant inséré entre la poignée (3) et le corps de
téte de soutirage (2), lequel ressort de rappel fait
passer la poignée (3) dans la direction de la position
initiale lors du déverrouillage du mécanisme auto-
matique d’arrét.

Téte de soutirage selon 'une desrevendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que deux cliquets de
déverrouillage (4) sont prévus au niveau de la poi-
gnée (3), le mécanisme automatique d’arrét (4) pou-
vant étre déverrouillé par I'actionnement d’au moins
un cliquet de déverrouillage (4), un cliquet de déver-
rouillage (4) étant notamment agencé de chaque c6-
té de la poignée (3).

Téte de soutirage selon 'une desrevendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que le poussoir (5)
est réalisé en plastique, d’'une seule piece et avec
un seul matériau, en particulier en un plastique ren-
force par des fibres, de préférence en polyamide ren-
force par desfibres, au moins un moyen d’étanchéité
(14) étant inséré entre le poussoir (5) et le corps de
téte de soutirage (2).

Téte de soutirage selon 'une desrevendications pré-
cédentes, caractérisée en ce qu’un embout de rac-
cordement (6) destiné au couplage a une conduite
d’alimentation en gaz propulseur (7) est prévu au
niveau du corps de téte de soutirage (2), 'embout
de raccordement (6) étant fabriqué comme une pié-
ce séparée, en particulier en plastique, et étant cou-
plé par liaison de matiere au corps de téte de souti-
rage (2), de préférence par collage et/ou par souda-
ge de plastique.

Téte de soutirage selon 'une desrevendications pré-
cédentes, caractérisée en ce qu’une surface d’en-
veloppe intérieure est congue dans le corps de téte
de soutirage (2) comme surface de glissement (22)
pour le poussoir mobile (5), la rugosité moyenne
(RA) delasurface de glissement (22) étant inférieure
ou égale a 1,6 pm.

Téte de soutirage selon 'une desrevendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que le plastique ren-
forceé par des fibres est du polyamide ou du téréph-
talate de polybutyléne.
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